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La pre seat e inveation comcerme ua proced* et ua aachine 
a coaX ctioaaer autoaatiqueaeat , a partir de band s a aateriau 
theraoretrecissable , des charges ea general, plus particuliere- 
meat des charges coastituees par dea pieces ea vrac, aaas ata- 
bilite propre, par exeaple des briques, des plaques et anal gu s 
rangees par eapilage, dans lesquels cheque *leaeat est ais ea 
boutisse. 

Le but esseatiel de la preaente imreation coasiste daas la 
realisation d'ua procede permettant la confectiom des charg s 
citees ci-desaua, par dea operatioaa contiaues coapleteaent auto- 
aatisees et ea afiae teaps remarquableneat simplifies par rapport 
aux procedea de soudage coanus, utilisant des bandes ea aateriau 
theraor6treci8sable . 

Um autre out de l'iaventioa consiste daas la realisation 
d'une machine pour la aise ea oeuvre du procede de conditioaa - 
aeat, ayaat uae coastructioa seasiblement simplified, doac a 
has prix, aussi bien au point de vue de son installation qu'a 
sa coaductioa, garantissant en outre la plus grande surete de 
f onctioaaeaeat . 

L'iaveation a aussi pour but la realisatioa d'ua procede 
et d'uae machine en me sure de fourair des produits propres a as- 
surer uae parfaite reteaue du aateriel , particulierement des na- 
teriaux saaa stability propre, comae specif ie ci-dessus. 

Suivaat l»inveatioa, oa attaint ces buts puisqu'oa realis 
ua procede ooneistaat dans 1 • arrangemeat de la charge sur ua 
preaiere bande ea aateriel theraoret reels sable eatre deux sup- 
ports contenant la charge et deliaitant les parois frontales 
du pioduit ; aiasi que dans 1 ' arrangement , au-dessus de la 
charge, d'une deuxieae baade en materiel thermoretrecissabl 
reaaat ea coatact de la premiere bande et des supports susa a- 
tioanea ; en souaettant successivemeat la charge avec les deux 
baades - la bande superieure et la bande iaferieure - a 1' action 
d'ua courant d'air chauffant qui raaollit les bandes, en provo- 
quaat leur soudage spontane suirant des supports la charge ; 
aiasi que daas la separatioa des produits coatigus obtenus, 
aoyeaaaat une coupe successive, operee dans la zone du soudag . 

Pour la mis en oeuvre du procede, 1* invention realise 
aussi une aachine, dont la caracteristique essentielle coasiste 
en ce qu'elle comprend un banc longitudinal pour le guidage et 
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le support d chalnes de transport passant sur des pignons d 
renvoi, disposes aux extremites du banc et do at au mo ins urn est 
moteur ; urn grand mombre da supports pour la retenue de la char- 
ge et la delimitation des produits, portes par les chalnes et 
5 espacis d'un pas modulaire reglable les supports comportent des 
surfaces pennettant la superposition et le soudage des bandes 
en materiau thermoretrecissable dans les points de separation 
des produits ; des moyens pour 1 1 alimentation continue des bandes; 
des mojrens de chauffage k sir chaud, disposes le long du pare ours 

10 des chalnes de transport ; final ement des moyens pour la coupe et 
la separation des produits ainsi obtemus. 

Suivant une forme de realisation pr6f6rie de l f invention, 
les supports pour la retenue de la charge et la delimitation des 
produits comprennent des nontants directement raccordes aux 

15 maillea des chines de transport et munis, & leur extremite, d 1 ele- 
ments de support des bandes portent les surf sees de superposition 
et de soudage des bandes mSmes et presentant un prof il formant 
un canal et conportant une ouverture transversale pour permettre 
le passage des moyens de coupe et de separation des produits* 

20 Dans ce cas, on etend la premiere bande en materiau thermoretre- 
cissable sur les montants et sur les chaimes de transport, em 
la disposant de manidre k former une serie de niches contigttes 
em U, separees par les montants et presentant la concavite tournfe 
en haut. On remplit chaque niche avec le produit que I'on veut 

25 conditionner et on la feme en haut par la deuxieme bande en 

materiau thermoretrecissable , amenee de fa<jon continue par rapport 
au deplacement des chalnes de transport. La premiere et la deu- 
xieme bande se diroulent & partir de rouleaux d' alimentation . 
places en amont du four de ramollisseiremt ; les deux rouleaux 

30 etant places l'un en amont des chalnes de transport, I 1 autre k 
n' import e quel en droit des chalnes mais de fag on & permettre le 
rempllssage des niches en TJ formees par la premiere bande avec 
la mati£re k conditionner* 

Les autres caracteristiques et avantages ressortent de la 

35 description detailiee ci-apres et des dessins annexes, donnes k 
titre d'exemple non limitatif* 

- La fig. 1 est une elevation 1 at ^ rale illustrant une forme 
de realisation pr6f6ree de la machine pour la mise en oeuvre du 
proc6de suivamt l^inv ntion. 
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La fig. 2 est une elevation semblable k celle de la fig. 1, 
mais representant une variante de la machine suivant 1 • invention. 

La fig. 3 est une perspective illustrant schematiquement 
un detail de la machine de la fig. 2. 

A la fig. 1, la reference 1 indique le banc longitudinal 
de la machine, dont la partie superieure delimite le parcours 
du materiel a conditionner qui peut 8tre de n'importe quelle 
nature, mais de preference un materiel sous forme de pieces, 
empilees, par exemple des elements de construction, tuiles, 
briques, plaques ou analogues qu'on arrange c6te a c8te et en 
boutisse, c'est-a-dire dans une position sans stability propr . 
Pour realiser le parcours, on equipe le banc longitudinal d'un 
serie de chalnes de transport 2, par exemple en nombre de quatre, 
disposees cdte k c8te, eventuellement reliees par des travers s 
ou organes analogues et renvoyees par des pignons dentes 3, 
montes aux extremites du banc, dont au moins un est moteur ; des 
tendeurs, constitues par d'autres pignons 4-, etant prevus pour 
assurer le mouvement regulier des chaines. Ces dernieres s'ap- 
puient en outre sur des surfaces de glissement ou sur des rou- 
leaux de support soutenus par le banc et non represents disposes 
a une distance convenable l'un de 1» autre, pour soutenir les 
chaines et delimiter la surface d'appui. Sur les chaines de- 
crites ci-dessus est place un grand nombre de montants 5, espaces 
d'un intervalle modulaire -M-, aptes a definir un espace de re- 
tenue et de delimitation des produits, comme il est explique en 
detail dam « *±suit ; 1« intervalle -M- etant variable selon 1 s 
exigences d'emploi de la machine. En amont du banc 1 et suivant 
la direction d'avancement des chaines indiquee par une fleche 
dans le dessin, est disposee une structure 6, servant de support 
k un rouleau ou une bobine 7, sur laquelle est enroulee une pre- 
miere bande en materiau thermoretrecissable 8, dont la dimension 
transversal* sera de preference legerement superieure a la dimen- 
sion transversale de la charge a conf ectionner, par exemple supe- 
rieure de 5 MO cm par rapport a la dimension transversale d 
la charge, tout en correspondant a la dimension transversale et 
k la hauteur de 3a charge. 

On etend la band 8, appelee bande inferieure, sur les chai- 
nes de transport 2 et sur les montants 5 de f aeon a former une 
serie de niches contigttes 9 avec un profil en U, separe s par 
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les montamts 5 t pr6a ntant la concavite tournee en haut. Lea 
mi c he s a oat raccorde s par un surf ac 10 ay ant un profil curvi- 
ligne et ua rayon de courbure eieve, obtenue noyennent des pro- 
files metalliquea 11 dont la section forme un canal et presente 
5 uie ouverture longitudinale superieure, indiquie par 11a* Dans 
les niches 9 on dispose la charge a confectioner, indiquee d'une 
fagom g^m^rale par -C-» La hauteur des montants 5 et des profi- 
les 11 sera superieure k la hauteur h de la charge, par exemple 
de deux k trois centimetres. 

10 En correspomdance d'un point iatemediaire du banc 1 est 

placie une autre structure 12 pour servir d f appui & ume bobine 13, 
sur laquelle est enrouiee une deuxiSme bande 14- en materiau ther- 
moretrecissable, ayant de preference la m6me dimension transver- 
sale que la premiere bande 8 ; la structure 12 etant arunie d'um 

15 dispositif derouleur 15, par exemple du type S. rouleaux de fric- 
tion, qui deroule la bande y± k une vitesse qui est proportion- 
nelle k celle de 1 1 avanceaeat des chalnes de transport 2. La 
bande 14 est disposes sur la charge, en sorts qu'elle est en con- 
tact avec la bande inferieure 8 avec les surfaces 10 des montants 

20 5 en formant, sur ces surfaces, de legeres ondulations, comme 
indique par 16, as sur ant ainsi un contact intime entre les deux 
bandes. 

La charge -C- contenue emtre les deux bandes 8 et 14, est 
ensuite convoyee, gr&ce au mouvement d'avanceaent des chalnes, 

25 & un four de chauf fage 17 dispose sur le pare ours des* chalnes* 

Le four 17 comporte des moyens de chauf fage, par exesple un brd- 
leur 18 ; et une soufflerie par exemple un groupe de ventilateur 
19. En outre, le four 17 comporte k l'interieur des collecteurs 
convenablement mode 16s, dans le but de produire des flux d'air 

30 chaud V<|-?2 dottt 11 m provient du plafond, et 1* autre du fond da 
four, suivant des directions opposees, pour Stre ensuite evacues 
par les tubulures laterales BL. Les flux d'air chaud produisemt 
le ramollissement du materiel constituant lea bandes provoquamt 
ainsi le soudage spomtane des deux bandes superposees aux surfaces 

35 10 des montants. A remarquer que les flux en question produisent 
en outre 1* adhesion lateral e des bords des bandes (inferieure 
et superieure) depassant la dimension transversal e de la charge 
-C-„ 

En definitive, k l'interieur du four, grfice au ramollisse- 
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ment du materiau thermoretrecissable , la charge est env loppee 
sur le dessus, par en dessous et sur le devant et, partiellement 
ou entierement, sur les cStes. 

Le s6,jour de la charge dans le four devra etre convenable- 
raent regie en graduant la Vitesse d'avancement des chaines, de 
facon a obtenir un soudage efficace des bandes superposees, et 
un ramollissement suffisant de la matiere dont elles sont compo- 
sees, la temperature de l'air, a l'interieur du four, pouvant 
varier de 180° a 220° C. A la sortie du four sont prevus des 
dispositifs 20 pour couper et separer les produits obtenus. Dans 
ce but, la coupe est effectuee dans la zone de superposition 10 
ou. les bandes sont soudees. La coupe sera convenablement effec- 
tuee au moyen d'un fil chaud 21, associe a une machoir--- de pres- 
sion 22, abaissee par exemple au moyen d'une commande hydraulique 
sur les profiles 11 des montanta 5; la coupe s'effectuant par 
fusion, grace a la presence des ouvertures 11a sur les profiles 
11 susmentionnes. 

Dans le but de permettre le mouvement continu des chaines 
de transport, le dispositif de coupe 20 est glisse sur des glis- 
sieres 23, de telle sorte qu'il peut se deplacer solidairement 
avec les chaines d'une distance correspondant au temps necessaire 
a effectuer 1' operation de coupe. Une fois la coupe terminee 
le produit est amend vers une zone de prelevement ZP, a 1' extre- 
mity du banc de support des chaines. 

Grfice a la presence des pignons de renvoi 3, les montants 
frontaux subissent, dans la zone de prelevement ZP.un pivotement 
qui les amenent dans la position 5a, liberant l'espace destine 
a contenir la charge, en favorisant ainsi le prelevement de la 
charge . 

Bien que la machine qu'on vient de decrire soit particulie- 
rement apte a realiser le precede faisant l'objet de 1' invention, 
des variantes sont prevues dont l'emploi peut se reveler prefe- 
rable par rapport a la nature differente des charges b confection- 
ner. Ainsi par exemple, la variant e illustree aux fig. 2 et 3, 
est'particulierement approprie pour conf ectionner des materiaux 
empiles a plat, done pourvus d'une stabilise propre. Dans ce 
cas, represent* a la fig. 2 et dans lequel les parties sembla- 
bles ou correspondant a celles de la machine decrite ci-dessus 
portent les m§mes references, la machine presente egalement le 
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banc longitudinal 1 avec les chaines de transport renvoyees par 
des pignons d'extr6mit6 3 ; mais deux autres chaines d'extr6- 
mit6 30, 31 sont prevues, portant, espac^s d'un pas modulaire 
-r-, des montants verticaux 50. Ces derniers sont conformSs 

5 en fourche et, en elevation lat<§rale, ils presentent le profil 
d'un U tres etroit. Deux montants places accouples, 50-50a 
(fig. 3), sont en outre raccordes par un caniveau inferieur 40, 
ayant un profil k peu pres en demi-cercle. Par consequent, les 
montants 50 sont ouverts en haut, pour recevr.ir des rouleaux 
10 presseurs 41, introduits d'en haut dans les montants au moyen 
d'un convoyeur 42. La machine comporte Sgalement la bobine 7 
contenant la premiere bande 8, ainsi que la bobine 13 * contenant 
la deuxieme bande 14-. Dans ce cas aussi la bobine 7 est plac6e 
en amont du banc longitudinal 1 pour amener la bande 8 a la 
15 tSte du banc ; cependant la bande a la difference de ce qu'on 

vient de dire au sujet de la fig. 1 sera etendue sur les chaines 
de transport, sur lesquelles elle se placera a plat* 

Sur la bande 8 ainsi etendue est plac£e la charge -C-, k 
savoir dans l'espace compris entre deux montants successifs. 

20 Sur la charge -C- est ensuite pos6e la bande superieure 14, 
tendue sur la charge grace k l f action des rouleaux presseurs 
41, introduits d'en haut par le chargeur 42 au moment ou chaque 
montant arrive en face de l'ouverture 42a du chargeur. II est 
Evident que la bande 14 se placer© comme illustr6 & la fig* 2, 

25 a laquelle il est visible qu'elle entoure la charge en venant en 
contact de la bande inferieure 8, grfice a 1' action des rouleaux 
presseurs, en correspondence des caniveaux de raccordement 40 ; 
les caniveaux et les rouleaux ayant un profil conjugi. Les 
charges -C-, ainsi contenues entre les deux bandes 14 et 8 sont 

30 successivement envoyees au four 17 ou le materiel des bandes 
subit le ramollissement voulu, ainsi que le soudage subsequent 
aux points de contact sur les caniveaux 40. En aval du four est 
dispose, sur le parcours des chaines de transport, un dispositif 
extracteur 51 des rouleaux 41. Ce dispositif, de preference 

35 hydraulique, doit pr61ever les rouleaux presseurs 41, afin de 
les extraire du siege des montants et de les recycler dans le 
chargeur 42. En aval de 1' extracteur, la machine est pourvue 
d f un dispositif de coupe 52, par exemple k lame glissante ou a 
pointe incandescente, ayant une course transversal ^ qui effec- 

40 tue la separation des produits obtenus. 
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Em definitive, par la variamt d la fig. 2 om bti mdra 
urn produit tourm6 de 180° par rapport au produit obt mi aiivamt 
la forme de r*alisatiom d4crite k la fig. 1; lea produits a 
pr6semtamt, dans urn avec lea soudures em hant, at dams 1' autre 
avec les soudures em bam* 

II -ra aams dire que le primcipe de l^mvemtiom, les parti- 
cularity d'ex^cutiom et lea formes de realisation peuvemt va- 
rier par rapport k celles qui viemmemt d'Stre a6crites sams sor- 
tir da cadre de l , imvemtiom. 
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BEVENDICATIONS 

1 - Froced£ de confection automatique d charges au moyen 
de bandes en mat6riau thermor£tr£cissable , caract£rise en ce 
qu'il consiste dans }.a disposition de la charge sur une premiere 
bande en materiau thermor*tr*cissable , entre deux supports con- 
tenant la charge et d^limitant en meme temps les parois frontales 
du produit ; en ce qu'on dispose, sur le dessus de la charge, une 
deuxieme bande en materiau thermor6tr6cissable , venant en contact 
de la premiere bande k l'endroit des supports susmentionnes ; 

en ce qu'on soumet la charge avec les deux bandes, la bande supe- 
rieure et la bande inf^rieure, k 1* action d'un courant d'air 
chauffant qui ramollit les bandes, en provoquant le soudage spon- 
tane k 1'endroit des supports de la charge ; et en ce qu'on 
separe les produits contigtts ainsi obtenus, en coupant dans la 
zone du soudage. 

2 - precede suivant la revendication 1 , caract6ris6 en ce 
que la premiere et la deuxieme bande en materiau thermor6tr6cis- 
sable sont amenies en continu et en ce que la charge se d6place 
& la m§me vitesse, en passant dans la zone des elements chauf- 

f ants. 

3 - Proc6d4 suivant I'une des revendications 1 et 2, carac- 
t6ris6 en ce que la premiere bande en materiau thermor^tricissa- 
ble est 6tendue sur les supports de la charge pour former un 
grand nombre de niches de retenue de la charge, ouvertes en haut; 
et en ce que la deuxieme bande en materiau thermoritrecissable 
est employee pour fermer les ouvertures sup6rieures des niches 
susdites (fig. 1). 

4- - Proc^di suivant l'une des revendications 1 et 2, ca- 
ractfirise en ce que la premiere bande en materiau thermoritrecis- 
sable est dispos£e entre les supports de la charge pour former un 
plan sur lequel est dispos^e la charge a intervalles modulaires, 
tandis que la deuxieme bande est dispos6e sur la charge en 1'en- 
tourant et en se raccordant en bas par rapport k la premiere 
bande susmentionn^e (fig. 2 et 3). 

5 - Nachine pour la mise en oeuvre du proc6d6 suivant l'une 
des revendications 1 k 4-, caract£ris£e en ce qu'elle comprend un 
banc longitudinal 1 pour diriger et supporter les chaines de 
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transport 2, renvoyees par tea pignona 3 disposes aux xtr*mites 
du banc, dont un au moins est moteur ; un grand nombre de sup- 
ports 5 pour la retenue de la charge -C- et la delimitation des 
produits, portes par les chalnes et espaces d'un pas modulaire 
-K- pouvant fitre regie ; ces supports etant pourvus de surfaces 
10, 40 permettant la superposition et le soudage des bandes 8, 
14 en materia** thermoretrecissable aux endroits de separation 
des produits, des moyens 7, 15, 15 pour l'amenee en continu des 
bandes ; des elements de chauffage 17 a air chaud, dispose! sur 
le parcours des chalnes de transport ; ainsi que des moyens 20, 
52 de coupe et de separation des produits ainsi obtenus. 

6 - Machine suivant la revendication 5, caracterisee n c 
que les supports de retenue de la charge et de delimitation des 
produits comprennent des montants 5 raccordes directement aux 
mailles des chalnes de transport ; et en ce que les supports 
sont pourvus, a leur extremite, d' elements 11 de support d 
bandes portent les surfaces 10 d? superposition et de soudage d s 
bandes et presentant un profil sous forme de canal muni d'ouver- 
ture transveraie 11a permettant le passage des events de coupe 
et de separation des produits realises.. 

7 - Machine suivant l'une des revendications 5 et 6, carac- 
terisee en ce que lea supports pour la retenue de la charg sup- 
portent la bande inferieure 8 en lui conferant un profil defini 
par un grand nombre de niches en -U- 9, destinees a contenir la 
charge. 

8 - Machine suivant l'une des revendications 5 a 7, carac- 
terisee en ce que les surfaces 10 de superposition et de soudage 
des bandes 8, 14 sont curvilignes, a rayon de courbure eleve. 

9 - Machine suivant l'une des revendications 5 4 8, carac- 
terisee en ce que la hauteur H des montants 5 est plus grande que 
les dimensions verticales h de la charge. 

10 - Machine suivant la revendication 5, caracterisee en 

ce que les moyens d'amenee en continu des bandes 8, 14 sont cons- 
titutes par des rouleaux ou des bobines de retenue 7,13, dont un 
est dispose en amont des chalnes de transport, et 1' autre a 
n'importe quel endroit des chalnes, en amont des elements d 
chauffage et suivant une position permettant le remplissage d s 
niches 9 forme s par la premiere bande 8 avec la matiere k trai- 
ter. 
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11 - Machine suivant la reTendication 10, aract6ris6e en 
ce qu lee moyens d' amende 13 d la deuxieme bande 14- compren- 
nent un dispositif d6rouleur 15 permettant de dirouler ladite 
bande k une vitesse qui est proportionnelle k celle de l'avance 

5 des cbaines de transport # 

12 - Machine suivant la revendication 5» caract£ris£e en 

ce que les £l6ments de ch&uffage 1? consistent en un four pourvu 
d*6l6ments soufflants associ£s & des collecteurs pour produir 
des flux d*air chaud '^-^ provenant du plafond et du fond du 
10 four. 

13 - Machine suivant la revendication 5» caract^risfe en ce 
que l\616ment k couper et A siparer les produits obtenus est un 
fil chaud 21, agissant k l'endroit des zones de soudage des 
bande s. 

15 14- - Machine suivant la revendication 5» caract6ris6e en 

ce qu'elle comprend, sur le banc longitudinal 1 ,deux sutres 
chalnes 30-31 port ant des montants verticaux 50 » conform£s en 
fourche, destines k recevoir des rouleaux presseurs 4-1 1 intro— 
duits d'en haut dams les montants 4 partir d'un chargeur 4-2 pour 

20 tendre la bande supArieure 14- sur la charge -C- et en la f org ant 
k entourer la charge ; la bande suplrieure 6tant en contact d 
la bande inf6rieure 8 & l'endroit des caniveaux 4-0 reliant 
la base de chaque paire des sent ants associ&s # 

15 — Machine suivant la revendication 1**, caract£ris£e en 
25 ce que les rouleaux presseurs 4-1 sont recycled, a la fin de la 

phase de chauffage de la charge 9 au chargeur 42. 

16 - Machine suivant la revendication 14- f caract£ris£e en 
ce que les caniveaux de race or dement 4-0 entre les montants 
associ6s pr6sentent un profil circulaire con<Jugu6 au profil d s 

30 rouleaux presseurs* 



